* N (12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES 

PATENTW ESENS (PCT) VERdFFENTLlCHTE INTERNATIONALE A NM EL DUNG 



(19) Wei (organisation fur geistiges Eigentuni 
Iniemaiionalcs Biiro 

(43) Internationales VeroTfentlichungsdatum 
28. Marz 2002 (28.03-2002) 




PCT 



IMIIIDilDHIIHilUyUIIIIlUlll 

(10) Internationale VeroTfentlichungsnu miner 

WO 02/24397 Al 



(51) Internationale Patenlktassifikatton 7 : B23P 13/02, 
B23F 17/00 



(21) Internationales A ktenzetch en: 



PCT/liP0l/| J04! 



(22) Internationales Anmeldedatum: 

25. September 2001 <25.09.200I> 



(25) Ein retell ungssprac he: 

(26) VerofTentlichungssprache: 



Deutsch 
Deulsch 



(30) Aogaben zur PrioritSt: 

1 00 47 297 A 25. September 2000 (25 .09.2000) DE 



{71) A n m elder (fur a/fe Besiimmungssiaatert mit Ausnahme vort 
US): GEARCON GMBH fDE/DE]; Im Heidenwinkel 5, 
77963 Schwanau (DE). 

(72) Er finder; und 

(75) ErGnder/AnmeWer (nur fur US)'. SAYSETTE-RAS- 
MUSSEN, Frank |DK/DK); Dosseringen 26, DK-5300 
Kerteminde (DK). BREUNINGER, Steffen fDE/DEJ; 
Monitoriweg 9, 72070 Tubingen (DE). 

(74) Anwalte: GLEIS$> Alf-Olav usw.; May bach sirasse 6A T 
70469 Stuttgart (DE). 

(81) Best immengsstaa ten (national): AE, AG, AL. AM, AT, 
AU, AZ,BA. BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CI I, CN, CO, CR, 

[Fonsetzung auf der nochsten Seite] 



(54) Title: METHOD FOR PROVIDING ASSEMBLIES WITH GEARINGS AND PROFILES 
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM ANFORMEN VON VERZAHNUNGEN UND PROFTLEN 



c5 



o 



1 \ 





(57) Abstract: The invention relates to 
a method for providing a shaft (3) with a 
gearing (7) and/or a profile (5V The inventive 
method is characterized by comprising the 
step of providing the shaft (3) thai is mounted 
in an assembly (I) with a gearing (7) and/or 
a profile (5>. 

(57) Zusammenfassong: Es wird cin 
Verfahren zum Anformen einer Verzahnung 
(7) und/oder cincs Proills (5) an einer WeJIc 
(3) vorgeschlagen. Dieses zcichnct sich durch 
den folgenden Schritt aus: Anformen der 
Verzahnung (7) und/oder des ProtilS (5) an 
der in einem Aggrcgat (|) monticrten Welle 
(3). 
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Verfahren zum Anformen von Verzahnungen und Profi- 
len 



5 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anformen 
von Verzahnungen und Profilen gemMfc Oberbegriff des 
Anspruchs 1 sowie ein Aggregat gemafi Oberbegriff 
10 des Anspruchs 54. 

Verfahren und Aggregate der hier angesprochenen Art 
sind bekannt. Es ist denkbar, vorbereitete Wellen 
zu verwenden, die bereits mit Verzahnungen und/oder 
Profilen versehen sind* Diese werden dann direkt in 

15 die Aggregate, insbesondere Elektromotoren und Ge- 
triebe, montiert. HierfOr ist in der Produktion ein 
gewisser Logistikaufwand notwendig und einmal ge- 
fertigte Motoren sind je nach verarbeiteter Welle 
nur fUr ein bestimmtes Anwendungsgebiet einsetzbar, 

20 Auch sind solche Wellen, insbesondere wenn sie in 
kleinen Sttickzahlen gefertigt werden, oftmals teu- 
er. Urn die Skalenef f ekte von Grofcserien-Lief eranten 
zu nutzen, wurde auch versucht, diese mit kosten- 
giinstigen, in Grofcserienproduktion gefertigten Wel- 

25 len zu beliefern. Es hat sich gezeigt, dass auch 
hierfur ein gewisser Logistikaufwand anfctllt, ins- 
besondere dann wenn die Groflserien-Lief eranten in 
weit entfernten Produktionsstatten angesiedelt 
sind, Somit ist diese Vorgehensweise erst ab grefce- 

30 ren Sttickzahlen sinnvoll . Denkbar ist es auch, kos- 
tengunstige Aggregate, insbesondere Elektromotoren 
zu demontieren, mit einer entsprechend vorbereite- 
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ten Welle zu versehen und anschliefiend wieder zu 
montieren. Problematisch ist dabei, dass sich gera- 
de in GroBserie produzierte Aggregate oft schlecht 
fttr eine Demontage und anschliefiende Montage eig- 
5 nen. So kann leicht der Nachrtistauf wand den eigent- 
lichen Preis des Aggregats ubersteigen, was einen 
hohen Gesamtauf wand bedeutet. Um diesen Gesamtauf- 
wand weiter zu reduzieren werden auch Anformungen 
und/oder Profile als separate Teile auf Wellen von 
10 Aggregaten aufgepresst oder auf geschrumpf t . Dies 
allerdings bedeutet eine Zunahme des Gewichts und 
auch eine Vergrdfterung des Bauraums sowie schlechte 
Toleranzen, die zu Rundlauf f ehlern fuhren kdnnen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
15 und ein Aggregat der eingangs genannten Art zu 
schaffen, die diese Nachteile vermeiden. 

Zur LGsung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorge- 
schlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merkmale 
aufweist. Es zeichnet sich dadurch aus, dass an ei- 

20 ner in einem Aggregat, insbesondere einero Motor 
und/oder Getriebe, montierten Welle eine Verzahnung 
und/oder ein Profil angeformt wird* Bei dem Anform- 
vorgang kann die Lagerung der Welle im Aggregat zur 
Fixierung dieser ausgenutzt werden. Es ist also 

25 mdglich Profile und/oder Verzahnungen hdchster Ge- 
nauigkeit an der Welle anzuformen* Aufierdem erm6g~ 
licht dies, bei einem geringen Gesamtauf wand, die 
Wellen mit Prof ilen und/oder Verzahnungen kleiner i . 
Abmessungen und geringem Gewicht zu versehen. 

30 Besonders bevorzugt wird eine Ausf lihrungsf orm des 
Verfahrens, bei der die Profile und/oder Verzahnun- 
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gen an handelstibliche, insbesondere in Serienpro- 
duktion gefertigte Aggregate angeformt werden. So- 
mit kann bei hohen Anf orderungen an die Rundlaufge- 
nauigkeit bei kleinem Bauraum der angeformten Pro- 
5 file und/oder Verzahnungen ein besonders geringer 
Gesamtauf wand erzielt werden. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den ubrigen Un- 
teranspriichen . 

Zur Ldsung der der Erfindung zugrundeliegenden Auf- 
10 gabe, wird auOerdem ein Aggregate insbesondere ein 
Elekt romotor oder Getriebe, vorgeschlagen, das die 
in Anspruch 54 genannten Merkmale aufweist. Dieses 
zeichnet sich durch eine Welle aus, an die ein Pro- 
fil und/oder eine Verzahnung im montierten Zustand 
15 angebracht wurde , Dies ermSglicht es, an dem Profil 
und/oder der Verzahnung bei einem kleinen Bauraum 
einen sehr guten Rundlauf zu realisieren. Auch hohe 
Obersetzungsverhaltnisse und gute Wirkungsgrade 
konnen hierdurch erreicht werden. Des Weiteren kann 
20 die Herstellung des Aggregats sehr kostenguns tig 
erf olgen . 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeich- 
nung naher eriautert. Die einzige Figur zeigt einen 
Teil eines Aggregates 1 rait einer Welle 3* 

25 Die Welle 3 weist ein Profil 5, in Form eines koni- 
schen Bereichs und eine Verzahnung 7, in Form einer 
zweif achen Schraube auf . Dies entspricht einer ex- 
tremen SchrSgverzahnung . Die Verzahnung 7 schneidet 
also alle Mantellinien der Welle 3 im gleichen Win- 

30 kel, dem Verzahnungswinkel . Die Welle 3 wird in ei- 
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nem Gehause 9 weitergef tihrt / das hier nur teilweise 
dargestellt ist. Das Profil 5 und die Verzahnung 7 
vrurden im montierten Zustand an die Welle 3 ange- 
bracht . 

5 Die Verzahnung 7 kann mit anderen, insbesondere 
schragverzahnten, Zahnradern kammen und diese an- 
treiben oder von diesen angetrieben werden. 

Bei dem Aggregat 1 kann es sich um ein Getriebe 
oder auch um einen Motor, insbesondere um einen 
10 schnell laufenden, in GroJJserie hergestellten sowie 
handelstiblichen Elektromotor handeln* 

Im Folgenden wird auf das Verfahren zum Anformen 
von Verzahnungen und Profilen an Wellen eingegan- 
gen, Hierzu wird auf die Figur Bezug genommen , 

15 Die Verzahnung 7 und/oder das Profil 5 werden di~ 
rekt an der im Aggregat 1 montierten Welle 3 ange- 
f ormt . 

Hierzu kann das Aggregat 1, insbesondere der Motor 
und/oder das Getriebe r fixiert werden, Sofern die 

20 Welle 3 genUgend weit aus dem Aggregat 1 heraus- 
ragt, ist es auch moglich die Welle 3 direkt zu fi- 
xieren. An der so direkt oder indirekt fixierten 
Welle 3 wird durch Umformung und/oder elektrochemi- 
sche Bearbeitung und/oder spanende Verfahren die 

25 Verzahnung 7 und/oder das Profil 5 angeformt. Im 
Speziellen kann die Umformung durch Stanzen, Pres- 
sen, Rollen, Schleifen, Freif ormschleif en, FrSsen, 
Freif ormf rasen, Lasern, Walzstossen, Walzschalen, 
waizhonen, waizschaben, WalzfrSsen, Walzhobeln, 

30 Walzschleifen, Prof ilsto&en, Prof ilschleif en, Hub^ 
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schleif en, Finger f r£sen, Hochgeschwindigkeitsf ra- 
sen, Fingerschleif en, RSumen, Wasserstrahlschnei- 
den, Wasserstrahlf rasen, Gle it Ziehen, Gesenkf ormen, 
LSngswalzen mit DrUckwalzen, Schragwalzen mit 
5 Druckwalzen, Querwalzen mit Walzstangen, Querwalzen 
mit Auftenwalzen/Stirnradern, Querwalzen mit innen- 
verzahnten Stirnbacken, Gewindewalzen, Schragwalzen 
mit Scheibenwalzen, Walzbackenwalzen -auch als Au~ 
Benwalzen bekannt-, Elektroerosion, elektrochemi- 

10 sches Erodierpressen, elektrochemisches Erodieren, 
elektrochemisches Abtragen, chemisches Abtragen, 
precise electrochemical machining (PEM) , Atzen, La- 
ser strahlabtragen , Laser strahlschneiden, Wirbelver- 
fahren, Drallr^umen und/oder Rundkneten -auch als 

15 Formkneten bekannt- erfolgen. 

Besonders bevorzugt wird eine Ausf uhrungsf orm des 
Verfahrens, bei dem die Verzahnung 7 als Schragver- 
zahnung, insbesondere Schragverzahnung mit groBem 
Verzahnungswinkel, durch Rundkneten und/oder Walz- 
20 backenwalzen und/oder Fingerfrasen und/oder Hochge- 
schwindigkeitsf rasen angeformt wird. 

Bei einer besonders vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm 
des Verfahrens, bei dem der Anf ormvorgang durch 
Walzen erfolgt, konnen die Welle 3, durch eine ge- 
25 eignete Vorrichtung und/oder die dafur eingesetzten 
Walzen angetrieben werden. Das angeformte Profil 5 
der Welle 3 besteht hier aus dem konischen Bereich 
und die Verzahnung 7 aus der zweifachen Schraube, 

■ 

Nach dem Anf ormvorgang, der in einem oder in mehre- 

30 ren Schritten erfolgen kann, wird die Fixierung 

wieder geldst. Zur Fixierung der Welle 3 ist es 
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auch denkbar, die Welle 3 in dem Motor und/oder Ge- 
triebe zu blockieren. In diesem Fall genugt es den 
Motor und damit indirekt die Welle 3 zu fixieren. 

M&glich ist es auch, fur spezielle Verfahren zum 
5 Anformen nur den Motor und/oder das Getriebe zu fi- 
xieren, so dass die Welle 3 drehbar gelagert ist. 
Bei dieser Ausf uhrungsf orm des Verfahrens kann also 
die Welle 3 wahrend des Anformens verdreht werden. 
Dabei konnen sogar eventuell an der Welle 3 vorhan- 

10 dene Ungenauigkeiten, insbesondere Laufungenauig- 
keiten, korrigiert werden. So entstandene Profile 
und Verzahnungen eignen sich besonders gut fttr Ge- 
triebe, die hohen Anf orderungen beztiglich eines ho- 
hen Wirkungsgrads und einer geringen Gerauschent- 

15 wicklung genugen mtissen. 

Ferner kann auch das Aggregat 1 einer f eststehenden 
Vorrichtung zum Anformen des Profils 5 und/oder der 
Verzahnung 7 zugefUhrt werden. Hierzu wird der zu 
verformende Teil der im Aggregat 1 eingebauten Wei- 
20 le 3 auf geeignete Weise an der Vorrichtung vorbei- 
gefUhrt und/oder in diese eingefiihrt, wodurch die 
Anformung vorgenommen wird. 

Besonders bevorzugt wird eine Ausf uhrungsf orm des 
Verfahrens, bei der es sich bei dem Aggregat 1 um 

25 eine handelsObliche, insbesondere in Serienproduk- 
tionen gefertigte, Komponente handelt. In Serien- 
produktion gefertigte Aggregate 1 sind gunstig her- 
stellbar. Eine Demontage ist oft nicht vorgesehen 
oder nur erschwert durchzuf ahren . Durch die Anwen- 

30 dung des Verfahrens konnen also ohne aufwendige De- 
montage und anschliefcende Montage auch an Wellen 
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solcher Aggregate 1 Verzahnungen 7 und Profile 5 
hochster Genauigkeit angeformt werden . Die Verzah- 
nungen 7 und Profile 5 konnen als Abtriebswelle o- 
der Antriebswelle des Aggregats 1 fQr beliebige An- 
5 wendungen verwendet werden . Besonders vorteilhaft 
ist eine Verwendung der Welle 3 mit angeformter 
Verzahnung 7 als Abtriebswelle eines Motors, die 
gleichzeitig als Antriebswelle fUr ein an diesem 
angebrachtes Getriebe dient. 

10 Das Verfahren kann in Fertigungen angewendet wer- 
den, bei denen gleiche Aggregate 1 rait unterschied- 
lich verzahnten Wellen 3 benStigt werden. Dabei ist 
besonders vorteilhaft, dass die aufgrund der unter- 
schiedlichen Wellen 3 erf orderlichen Varianten erst 

15 kurz vor dem Einbau der Aggregate 1 erzeugt werden, 
was den Logistikaufwand reduziert. 

Denkbar ist es auch, nur eine Verzahnung 7, also 
kein Profil 5, an die Welle 3 anzubringen. 

Moglich ist es auch, anstelle der zweifachen 
20 Schraube eine einfache oder mehrfache Schraube an- 
zuf ormen . \ . .. • 

SchlieBlich kann auch eine Verzahnung 7 angeformt 
werden, die in axialer Richtung verlauft, also pa- 
rallel zu den Mantellinien der Welle 3, 

25 
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5 Anspriiche 

1, Verfahren zum Anformen einer Verzahnung (7) 
und/oder eines Profils (5) an einer Welle (3) ge- 
kennzeichnet durch folgenden Schritt: 

- Anformen der Verzahnung (7) und/oder des Pro- 
10 fils (5) an der in einem Aggregat (1) montier- 

ten Welle (3) . 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net/ dass vor dera Anformen das Aggregat (1) 
und/oder die Welle (3) fixiert werden. 

15 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach deta Anformen die Fixierung 
gelost wird. 

4 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

20 durch Umformung und/oder durch elektrochemische Be- 
arbeitung und/oder durch spanende Verfahren er- 
folgt . 

5, Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzexchnet , dass die Verzahnung 

25 (7) als Schr&gverzahnung, insbesondere Schragver- 
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zahnung mit groBem Verzahnungswinkel, angeformt 
wird. 

6. Verfahren nach einera der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass das An forme n 

5 durch Stanzen erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass das Anformen 
durch Pressen erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
10 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch Rollen erfolgt, 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Schleifen erfolgt. 

15 10, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Freif ormschleif en erfolgt. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

20 durch Frasen erfolgt. 

12 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet r dass das Anformen 
durch Freif ormfrasen erfolgt, 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
25 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch Lasern erfolgt. 
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14 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Walzstossen erfolgt. 

15* Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtt- 
5 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch waizsch&len erfolgt* 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzoichnet , dass das Anformen 
durch Walzhonen erfolgt* 

10 17 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekonnzeichnet, dass das Anformen 
durch Walzschaben erfolgt. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

15 durch WSlzfrSsen erfolgt. 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch WHlzhobeln erfolgt. 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
20 che, dadurch gekennzeichnet , dass das Anformen 

durch Waizschleif en erfolgt* 

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprli- 
che, dadurch gekennzeichnet. dass das Anformen 
durch Prof ilstoflen erfolgt* 

25 22* Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet* dass das Anformen 
durch Prof ilschleif en erfolgt. 
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23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Hubschleifen erfolgt. 

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
5 che, dadurch gekennzeichnet r dass das Anforrnen 

durch FingerfrSsen erfolgt. 

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Hochgeschwindigkeitsf rMsen erfolgt . 

10 2 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Fingerschleif en erfolgt. 

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 

15 durch Raurnen erfolgt. 

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Wasserstrahlschneiden erfolgt . 

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtt- 
20 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 

durch Wasserstrahlf rSsen erfolgt. 

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Gleitziehen erfolgt. 

25 31. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anforrnen 
durch Gesenkformen erfolgt. 
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32 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass das Anformen 
durch Langswalzen mit Driickwalzen erf olgt* 

33. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
5 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch Schragwalzen mit Druckwalzen erf olgt. 

34 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet r dass das Anformen 
durch Querwalzen mit Walzstangen erf olgt. 

10 35. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Querwalzen mit Aufcenwalzen/Stirnradern er- 
folgt. 

36. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
15 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch Querwalzen mit innenverzahnten Stirnbacken 
erf olgt . 

37. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet/ dass das Anformen 

20 durch Gewindewalzen erf olgt . 

38. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Schragwalzen mit Scheibenwalzen erf olgt. 

3 9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
25 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch walzbackenwalzen erf olgt ♦ 
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40. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnQt, dass das Anformen 
durch Elektroerosion erfolgt. 

41 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
5 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch elektrochemisches Erodierpressen erfolgt. 

42. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekannzeichnet, dass das Anformen 
durch elektrochemisches Erodieren erfolgt. 

10 43. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet; dass das Anformen 
durch elektrochemisches Abtragen erfolgt. 

44. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

15 durch chemisches Abtragen erfolgt. 

45, Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass das Anformen 
durch precise electrochemical machining (PEM) er- 
folgt . 

'20 46. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Atzen erfolgt. 

47. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
25 durch Laserstrahlabtragen erfolgt. 
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48. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Laserstrahlschneiden erfolgt. 

49. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
5 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 

durch Wirbelverf ahren erfolgt. 

50. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichndt, dass das Anformen 
durch Drallraumen . erfolgt . 

10 51. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Anformen 
durch Rundkneten erfolgt. 

52. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtt^ 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Welle (3) vor 

15 dem Anformen blockiert und nach dem Anformen wieder 
freigegeben wird. 

53. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekeanzeichnet, dass es sich bei dem 
Aggregat (1) urn handelsiibliche Elektromotoren 

20 und/oder Getriebe handelt, insbesondere um in Se- 
rienproduktion gefertigte Komponenten. 

54. Aggregate insbesondere Elektromotor oder Ge- 
triebe, gekennzeichnot durch eine Welle, die ein 
Profil (5) und/oder eine Verzahnung (7) aufweist, 

25 die im montierten Zustand, insbesondere durch ein 
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 50, ange- 
bracht sind. 
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